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Abstract of FR2802903 



The aligning conveyor for bottles has a hopper 
(3) with a discharge belt (8) at its base having 
a lateral output (6). The bottles fall onto a ramp 
formed of two conveyors (12,13) divided into 
longitudinal channels defined by guide rails. 
Each channel has a tilting throat (18) with a 
seating cell for the bottle necks. The cell 
defines a tilting space (22), an aligning space 

(23) and extends downwardly via a slideway 

(24) onto a discharge conveyor belt. 
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(54) REDRESSEUR DE BOUTEILLES, FLACONS ET AUTRES CONTENANTS ALLONGES EN VUE DE LEUR 
REWIPLISSAGE. 

(5y Le redresseur de bouteilles se compose d'une tremie 
^alimentation (3) fermee au niveau de son fond par un tapis 
d'evacuation (8) vers une sortie laterale (6). 

Cette sortie debouche sur une rampe inclinee d'amenee 
(2), constituee de deux convoyeurs (12) et (13) successifs, 
divises en une multitude de canaux longitudinaux paralleles 
delimites par des rails de guidage. . 3 ^ 

Chaque canal conduit le contenant a une goulotte de 
basculement (18), presentant une alveole de butee des 
goulots des contenants, qui comprend un volume de bascu- 6 
lement (22), un volume de redressement (23) et se prolonge 
vers le bas par une cheminee de glissement (24) en position 
stable debout, et debouche sur un tapis d'evacuation (29). 

Cette invention interesse les constructeurs de fignes ? ' 

d'embouteillage. 
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Redresseur de bouteilles, flacons et autres contenants 
allonges en vue de leur remplissage. 

La presente invention concerne un poste 
automatise permettant de redresser des bouteilles, 
flacons ou autres contenants de preference en matiere 
plastique stockes en vrac afin de les presenter en 
position verticale stable a 1' entree du dispositif 
realisant 1' etape suivante du procede, par exemple a 
1' entree d'une machine d' embouteillage ou de son 
ensemble d' alimentation . 

Les bouteilles ou contenants destines a 
alimenter en continu une chalne automatisee doivent la 
plupart du temps se presenter a 1' entree de cette 
ctiaine e3 Tl^ a gg j s^^£J^^ 

ces contenants proviennent directement de fabrication 
ou d'un stockage intermediaire et arrivent en grande 
quantite et en vrac. Une etape intermediaire de 
redressement de ces contenants est alors necessaire. 

Afin de s' integrer parfaitement dans le 
procede global de production, de ne pas ralentir la 
cadence des etapes suivantes et d'etre tres competitif 
du point de vue economique, 1 ' automat isation de cette 
etape intermediaire de redressement est fortement 
souhaitable . 

Ce probleme de redressement est frequemment 
rencontre dans un grand nombre d' industries de 
remplissage de contenants. On ie retrouve egalement en 
aval des chaines automatisees d' embouteillage, de 
conditionnement de bouteilles vides pour leur transport 
par exemple sous forme de palettes a la suite de leur 
fabrication, de traitement de recyclage des bouteilles 
recuperees et stcckees en vrac dans des conteneurs de 
grandes dimensions , 

Le but de 1' invention est de fournir un 
dispositif de poste automatise de redressement de 
contenants allonges, tels que des bouteilles, qui soit 
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econoraique, simple, rapide, et qui puisse assurer une 
cadence elevee adaptable a celle de l'etape ulterieure 
du procede . 

Le redresseur selon 1' invention est plus 
particulierement adapte au redressement des contenants 
realises en un materiau leger, notamment en raatiere 
plastique. Ces contenants legers sont facilement 
deformables et tres sensibles aux rayures . Leur 
manipulation doit prendre en compte les problemes 
specif iques lies a leur legerete et a leur fragilite. 

• Le redresseur selon 1' invention assure un 
redressement de ce type de contenants avec un risque de 
deterioration negligeable. II trouve une application 
particulierement avantageuse, mais non limitative, pour 
le redressement de bouteilles en matiere plastique du 
type bouteilles d'eau minerale. 

Pour resoudre ce probleme technique, diverses 
chaines automat isees ont ete proposees. On connait par 
exeraple le dispositif divulgue dans la demande EP 
n° 0368726 au nom d'A.T.M.. Cette demande decrit un 
dispositif de redressement pour flacons en verre, 
notamment apres sterilisation, transportes couches sur 
un convoyeur £ corde . 

Chaque flacon arrive couche 

longitudinalement, culot vers 1'avant et goulot vers 
l'arriere, a l'extremite d'un convoyeur superieur ou il 
penetre entre les deux flasques exterieurs, habilles 
d'un disque de caoutchouc deformable, de la poulie 
d'extremite du convoyeur. Un galet pesant, porte par un 
bras articule place au-dessus de la poulie d'extremite, 
appuie sur. le flacon afin de le maintenir contre les 
cordes du convoyeur pendant sa penetration entre les 
flasques de la poulie. Le flacon, plaque contre les 
cordes par le galet et maintenu lateralement par les 
deux disques en caoutchouc deformes, est entraine par 
le convoyeur s'enroulant autour de la poulie. II tombe 
ainsi vert icalement , sans choc violent car accompagne 
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dans son mouvement par celui du premier convoyeur, sur 
un second convoyeur debutant sous la poulie 
d' extremite, qui le transporte debout jusqu'a 1' entree 
de 1' etape suivante du procede. 
5 Pour que ce dispositif de redressement 

fonctionne, les bouteilles doivent imperativement se 
presenter a 1' entree du convoyeur couchees 
longitudinalement toutes dans le meme sens, c'est-a- 
dire goulot vers 1'arriere. Une etape prealable 
10 supplementaire de retournement des bouteilles pour les 
orienter toutes dans le meme sens est done necessaire. 

De plus, si ce systeme est part iculierement 
adapte pour des bouteilles ou des flacons en verre, il 
presente certairir inoonveniehts pour le redressement 

1 5— ^n-Twrfnr 4 -^^^^^ ° 1^rc r .-nAh am mont on mafiorp plastique^ 

En effet, le galet pesant appuie forteraent sur le 
contenant pour 1'encastrer entre les.. deux disques 
deformables et risque de deformer, voire meme de crever 
le contenant, le rendant inutilisable et invendable. 

20 En outre, les bouteilles ne sont pas 

maintenues et stabilisees en position debout a leur 
arrivee sur le deuxieme convoyeur. Elles sont au 
contraire tout de suite entrainees par celui-ci. Du 
fait de leur grande legerete, les cpntenants en matiere 

25 plastique risquent de retomber en position couchee sur 
le deuxieme convoyeur, provoquant eventuellement la 
chute des bouteilles voisines debout et causant un 
bourrage de la chaine automatisee a 1' entree de I 7 etape 
suivante. 

30 La demande EP n° 02 02148 au nom d'ACTEMI 

decrit un autre dispositif automatique de redressement 
de bouteilles. Les bouteilles arrivent couchees 
longitudinalement a l'extremite d'un premier convoyeur 
et tombent verticalement sur un convoyeur inferieur 

35 constitue de deux courroies sans fin paralleles et 
ecartees d' une distance inferieure au diametre du corps 
des bouteilles. Si la bouteille se presente culot vers 
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l'avant, elle retombe longitudinalement dans le meme 
sens sous l'effet de 1' entrainement du deuxieme 
convoyeur. Dans le cas ou elle se presente goulot en 
avant, celui-ci passe entre les deux courroies* et bute 
contre une butee fixe placee a une hauteur appropriee 
sous le convoyeur. La bouteille pivote sous l'effet de 
1'entrainement du convoyeur et se retrouve en position 
couchee longitudinalement culot vers l'avant. 

La bouteille ainsi orientee penetre ensuite 
dans un berceau place dans l'alignement du second 
convoyeur correspondant a l'intervalle existant entre 
deux dents successives d' une roue dentee tournante. 
Apres rotation de la roue dentee d'un quart de tour, la 
bouteille. se retrouve en position debout sur un 
troisieme. convoyeur T^ntrainant vpr.g 1 ' ^h^p^ snjyantg 
du procede. 

La encore, le dispositif de redressement 
necessite un retournement prealable des bouteilles pour 
qu'elles se presentent toutes, culot vers l'avant, a 
1' entree du redresseur. 

En outre, les bouteilles ne sont pas non plus 
stabilisees en position debout a leur arrivee sur le 
troisieme convoyeur d' entrainement . Des bouteilles 
legeres en matiere plastique risquent alors de retomber 
provoquant ainsi un bourrage de la chaine automatisee a 
1' entree de l'etape suivante. 

Au contraire, le dispositif automatise selon 
1' invention est parf ai tement adapte aux contenants 
legers et notamment en matiere plastique. De fagon 
particulierement avantageuse, If element redresseur 
accepte les contenants en position couchee 
longitudinalement quelle que soit leur orientation. 
L'etape prealable consistant a retourner les contenants 
est done inutile. Le dispositif de chaine automatisee 
est plus simple car comportant une etape de moins, ce 
qui diminue le temps passe par chaque contenant dans le 
dispositif et reduit les couts. 
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Une autre solution est divulguee dans la 
demande EP n° 0321378 au nom de MARTI SALA. Ce 
redresseur est compose d'un receptacle de forme 
elliptique de grande taille, comportant des parois 
5 rectilignes ou legerement incurvees et dont la paroi de 
fond est inclinee, la zone la plus basse etant la zone 
de reception des bouteilles en vrac. 

Une serie de chariots relies entre eux, 
presentant une cavite destinee a loger les bouteilles 

10 et a les entrainer de la zone de reception a la zone . 
d' evacuation, circule le long d'un chemin ferme a la 
peripherie du receptacle. Les bouteilles disposees en 
vrac dans la zone basse du plan incline, sont peu a peu 
entrainees par la serie de chariots d'entrainement. 

15 Celtesr qui sont bien orientees, c'est-a-dire celles 
couchees longitudinalement quel que soit leur sens, 
penetrent dans les cavites des chariots. 

Les autres sont reprises par les appendices 
d' une bande transporteuse, situee dans la zone basse du 

20 plan incline, longeant la partie initiale du chemin 
emprunte par les chariots et tournant en sens inverse 
de leur deplacement afin de ramener ces bouteilles 
jusqu'a la zone de reception. 

Lorsqu'un chariot arrive dans la zone 

25 d' evacuation, il passe au-dessus de 1'ouverture d'une 
tremie dans laquelle tombe la bouteille contenue dans 
la cavite du chariot en pivotant sur son goulot de 
maniere a se redresser dans la tremie. La bouteille 
tombe ensuite en position debout sur un convoyeur 

30 d' evacuation. 

Le dispositif MARTI SALA est un dispositif 
encombrant, ne pouvant fonctionner qu r a une cadence 
limitee.. Un espace tres important est perdu au centre 
et dans la partie superieure du plan incline. Le cout 

35 du redresseur, de son transport et de son stockage dans 
l'usine est done fortement augmente. De plus, la 
cadence ne peut etre augmentee que jusqu'a une valeur 
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de seuil correspondant a la vitesse limite de 
circulation des chariots permettant un bon engagement 
des bouteilles dans les cavites et un basculement 
correct des bouteilles dans la tremie. II n'est pas 
possible avec un tel systeme de rajouter une ou 
plusieurs autres series de chariots en parallele pour 
augmenter la cadence. La seule solution est 
1' utilisation d'un deuxieme dispositif complet aussi 
encombrant que le premier. En outre, l'efficacite de la 
reprise des bouteilles mal orientees par les appendices 
de la bande transporteuses semble relativement limitee. 

Au contraire, le dispositif selon l f invention 
permet d'effectuer ces operations ef f icacement dans un 
espace beaucoup plus reduit. La cadence de sortie peut 
-etxe auginentee saas . pr obi erne par l/.,a.j.out_ ..d / une ou-.de 
plusieurs voies paralleles supplementaires. 

Pour resoudre ce probleme technique le 
dispositif selon 1' invention comporte : 

. une tremie d' alimentation, renfermant les 
contenants en vrac, dont le fond est constitue par 
un tapis d' evacuation par exemple mobile en 
translation favorisant la progression des 
contenants vers une sortie laterale debouchant vers 
le bas ; 

• une rampe d' amenee ascendante, constitute de deux 
convoyeurs successifs, divisee en une multitude de 
canaux longi tudinaux paralleles delimites chacun 
par deux rails de guidage ; 
. . une batterie de goulottes de basculement 
correspondant a chacun des canaux, comprenant 
chacune un volume de basculement qui presente sur 
une de ses parois une alveole de butee des goulots 
des contenants, se prolongeant vers le bas par une 
cheminee de glissement en position debout et de 
stabilisation ; et 

. un convoyeur d' evacuation entrainant les contenants 
en position debout a la sortie des cheminees de 
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glissement, vers un poste ulterieur du procede 
global . 

A la sortie de la tremie d' alimentation les 
contenants tombent de fagon desordonnee a 1' entree de 
la rampe d'amenee. Le mouvement d'entrainement 
relativement rapide du premier convoyeur de la rampe 
d'araenee, combine a son inclinaison, provoque une 
insertion des contenants en position couchee 
longitudinale dans les canaux de la rampe ou ils sont 
entraines jusqu'a la fenetre d' entree d'une goulotte de 
basculement. Le corps du contenant tombe alors dans la 
goulotte, apres basculement autour de son goulot, quel 
que soit le sens initial du contenant e t glisse de 
facon guidee par les parois lelong de la cheminee de 
la goulotte. Le contenant est ensuite depose en 
p&sri tlon ~debout stable sur " un t api s ""tlff^rTeur^ 
^ ■■ ont . n nT nnTit i j»» rn - ■ de g oul^fcteit; ■ pw um.iuplB * apres 
ouverture des volets d'une trappe de sortie. 

D'autres caracteristiques et avantages de 
1' invention apparaitront a la lecture de la description 
detaillee qui va suivre, description faite en reference 
aux dessins annexes, dans lesquels : 

. la figure 1 est un schema d' ensemble .du poste 
automatise de redressement de bouteilles selon 
1' invention permettant de comprendre son 
fonctionnement et illustrant ses differents 
elements ; 

. la figure 2 est une vue en perspective de 
1' ensemble du poste automatise de redressement. de 
bouteilles selon 1' invention ; 

. la figure 3 est une vue en perspective de l'arriere 
montrant la sortie de la tremie d' alimentation 
renfermant les contenants en vrac et la partie 
infer ieure de la rampe ascendante d f amenee ; 

. la figure 4 est une vue en perspective de la rampe 
ascendante d' amenee partagee en deux parties 
permettant l'alignement des contenants en position 
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couchee ; 

. la figure 5 est une vue en plan schematique du 
moyen redresseur de bouteilles expliquant son 
fonctionnement dans le cas de l'arrivee d'une 
bouteille couchee se presentant culot en avant ; 

. la figure 6 est une vue en plan schematique du 
moyen redresseur de bouteilles expliquant son 
fonctionnement dans le cas de l'arrivee d'une 
bouteille couchee se presentant goulot en avant ; 

. la figure 7 est une vue en perspective de la sortie 
du redresseur automatise selon 1 r invention^ 
illustrant plus particulierement la face de sortie 
d'une batterie de goulottes de basculement ; 

. la figure 8 est une vue en perspective de l'une des 
goulottes de b^sculemejik/ trajppe de sortie fermee, 
illustrant- l'arrivee d'une bouteille goulot en 
avant ; 

. la figure 9 est une vue en perspective de l'une des 
goulottes de basculement/ trappe de sortie ouverte, 
illustrant l'arrivee d'une bouteille goulot en 
arriere. 

Le poste automatise de redressement de 
bouteilles ou autres contenants allonges selon la 
presente invention va raaintenant etre decrit de fagon 
detaillee en reference aux figures 1 a 9. Les elements 
equivalents representes sur les differentes figures 
porteront les memes references numeriques. 

Le redresseur selon la presente invention se 
compose d' un bati 1 sur lequel est montee une rampe 
inclinee d'amenee 2, ascendant e dans, le sens de 
progression des bouteilles. Une tremie d' alimentation 3 
faisant office de reservoir-tampon dans la chaine 
automatisee pour des bouteilles souples 4 ou plus 
generalement des contenants de forme allongee est 
supportee par le bati 1. Ces contenants 4 occupent en 
vrac le volume interieur 5 de la tremie d' alimentation 
3. Cette derniere possede une sortie laterale 6 
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debouchant vers le bas, c' est-a-dire vers 1' entree 7 de 
la rampe d'amenee 2. Le fond de la tremie 
d' alimentation 3 est constitue d' un tapis incline 
d' evacuation 8 sous la forme par exemple d'un convoyeur 
5 a bande ou d'un tapis roulant . 

Ce tapis d' evacuation 8 sera de preference 
mobile en translation selon son plan d' inclinaison, 
c' est-a-dire anime de raouvements alternatifs d'aller et 
de retour a pente constante, favorisant la progression 
10 des bouteilles 4 vers la sortie et evitant le bourrage. . 
Le tapis d' evacuation 8 peut eventuellement etre 
remplace par une simple plaque mobile, une trappe ou 
tout autre systeme permettant le deversement progressif 
des bouteilles— en 111 "'U E<^!^ mim S l 9f!f!^ff9^i lld'HIF""! a tremie 

J-5 ri f alimpnhafinn *3 - A 1 f pnhrpp 1 Hp 1 a rampp ri r HTTlriMMir 2 

Le deversement de sortie est ralenti et 
c^iitrole par une. paroi transversale ..soupl^*^ par- exemple 
un rideau 9 a lanieres ou a bandes 10 realise dans un 
materiau flexible • 

20 . Le deversement des contenants 4 en provenance 

de la tremie 3 n'est de preference pas continu, ou du 
moins pas uniforme. II est commande de facon 
automatique en fonction de la quantite de bouteilles 
amoncelees au debut 7 de la rampe d'amenee 2. Le 

25 deversement est initie ou accelere lorsque le niveau de 
1' amoncellement de bouteilles est inferieur a une 
certaine hauteur, puis est stoppe ou ralenti lorsque 
cette hauteur est depassee. A cet effet, un detecteur 
par exemple de la hauteur du tas de bouteilles, a deux 

30 seuils 1'un haut, I' autre bas, pourra par une ehaine 
d'asservissement commander 1' admission en bouteilles. 

Cette commande peut etre realisee sous la 
forme d'une modification de la section de sortie de la 
tremie d' alimentation et ainsi du debit en bouteilles, 

35 provoquee par le deplacement d'une barre transversale 
11 a hauteur variable devant le rideau souple 9 
obturant partiellement la sortie 6 de la tremie 3, en 
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fonction des besoins a l'extremite inferieure de la 
rampe d' amenee . 

La rampe d' amenee 2, disposee sous la tremie 
d' alimentation 3, comporte deux tapis de transfert 12 
et 13 inclines, places dans 1 f al igneraent l'un de 
1' autre, sous la forme par exemple de convoyeurs a 
bande ou de tapis roulants en serie. Ces deux 
convoyeurs successifs foment un cherain sensiblement 
rectangulaire, ascendant dans le sens de progression 
des bouteilles de la zone inferieure 7 de deversement 
jusqu'a une zone superieure 14 de basculement des 
bouteilles* 

— Au-dessus - de ces deux tapis mobiles 12 et 13, 

a une distance par exemple de quelques centimetres, est 
place un support fixe 15 de type grille, destine _a 
materialiser des canaux 16 paralleles servant de guide 
aux bouteilles. Les tapis 12 et 13 sont ainsi divises 
en une multitude de canaux paralleles 16 longitudinaux, 
delimites lateralement par des rails de guidage 17 
constituant autant de voies paralleles individuelles 
realisant le redresseitient d r une bouteille a la fois. 

Le tapis inferieur 12 constitue la base sur 
laquelle s'ordonnent les bouteilles 4. Le tapis 
superieur 13 est celui de 1'emport et du transport des 
bouteilles. Ces tapis sont de preference de longueur 
differente, le tapis inferieur etant le plus court. A 
titre d' exemple, la longueur du tapis inferieur 12 
represente environ la moitie de celle du tapis 
superieur 13. Leur vitesse de defilement n'est pas non 
plus identique. Le tapis inferieur 12 est de preference 
plus rapide que le tapis superieur 13, favorisant ainsi 
l'alignement des bouteilles et leur insertion dans les 
canaux 16. 

La rampe d' amenee 2 se termine par une 
batterie de goulottes de basculement 18 correspondant 
chacune a une voie 16 delimitee par deux rails 17 
successifs de guidage. Les goulottes sont disposees 
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cote a cote en succession laterale. II existe autant de 
goulottes 18 que de voies de redressement 16. 

Chaque goulotte 18 presente sur sa face 
superieure une fenetre 19 d'acces a son espace 
interieur 20, fermee par exemple par un portillon 21 a 
deux battants s'ouvrant vers 1' interieur. L' ouverture 
du portillon peut etre commandee automat iquement 
lorsque la bouteille recouvre entierement la fenetre 
d' entree par exemple au moyen d'un capteur detectant 
1' entree par exemple par suite du contact de 
l'extremite de la bouteille avec une paroi de butee et 
d'un mecanisme individuel a biellettes actionne par un 
verin d' ouverture/f ermeture . 

Chaque goulotte 18 se compose d'un volume de 

basculemeat 22-, se. -teminant p ax — vokjae de 

redressement 23 et se prolongeant vers le bas par une 
chem inee 24 dans laquelle chaque bouteille entre fond 
ou culot en avant pour glisser vers le bas en position 
debout et se retrouver en fin de parcours maintenue 
debout par les parois de la cheminee ajustees avec jeu 
aux formes et dimensions des bouteilles. 

Une forme de section carree de la cheminee. 
convient parfaitement pour le maintien en position 
debout. Chaque cheminee est fermee par trois parois 
laterales 25 successives, fixes et rigides, obturant 
trois faces successives de la cheminee. La quatrierae 
face laterale 26 est ouvrable, par exemple sous la 
forme d'une trappe a ouverture du type portillon 27 a 
deux battants pivotants, commandes automatiquement en 
ouverture et en f ermeture par un mecanisme individuel a 
biellettes actionne par un verin 28 

d' ouverture/f ermeture . 

Chaque goulotte 18 presente un fond ouvert a 
travers lequel passe la partie inferieure de la 
bouteille dont le fond repose sur un tapis d' evacuation 
29. 

La sortie de la bouteille necessite 
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1'ouverture du portillon 27 et la mise en marche du 
tapis d' evacuation 29. 

Le f onctionnement general du poste de 
redressement automatise selon 1' invention va maintenant 
etre explique de fagon detaillee. 

Les bouteilles et plus generalement les 
contenants 4 sont amenes par des mcyens exterieurs, 
deverses ou autrement transferes dans la tremie 
d' alimentation 3. 

Les bouteilles sortent lateralement de cette . 
tremie 3, a travers le rideau d' evacuation 9, sous 
l'effet de 1' entrainement du convoyeur 8 de fond de 
tremie et de ses~~mouvements de translation et torabent 
de fagon desordonnee en partie inferieure 7 de la rampe 
~d' amenee 2 ;- - — — — 

Le nombre de bouteilles sortant de la tremie 
est regule en fonctiorr de la quantite accumulee a la 
base de la rampe d'amenee. 

Le mouvement d'avance rapide du tapis 
inferieur 12 de la rampe d'amenee 2 provoque une 
insertion des bouteilles 4 a plat dans les canaux-guide 
16 de la rampe d'amenee 2. 

Les bouteilles 4 ne sont entrainees que 
lorsqu'une partie suffisante de leur corps est en 
contact avec le tapis 12. Pour arriver dans cet etat de 
debut d 7 entrainement, chaque bouteille doit etre 
orientee longitudinalement entre deux rails de guidage 
17. Elle se degage ainsi de la masse des bouteilles 
tombees en vrac en partie inferieure 7 de la rampe 
d' amenee 2 . 

Certaines de ces bouteilles mettent plus de 
temps pour arriver dans cette position en raison de 
leur position de depart, du manque de place en dessous 
occupee par d'autres bouteilles ou pour diverses autres 
raisons . Ces bouteilles sont reprises et raises en 
position avec les autres bouteilles arrivant de la 
tremie d' alimentation 3 par les divers mouvements 




2802903 



d' orientation et d' entrainement . 

Engagees dans les canaux d' amenee 16, les 
bouteilles montent vers le poste de redressement 14 ou 
de mise debout. Elles sont toutes a plat, orientees 
longitudinalement, goulot vers l'avant ou vers 
l'arriere. Les bouteilles arrivent, entrainees par le 
tapis d' amenee 12 puis 13 et f requemment poussees par 
les bouteilles suivantes, jusqu'a 1' entree des 
goulottes de basculement 18. 

Chaque bouteille 4 se presente 

longitudinalement dans la fenetre d' entree 19 de l'une 
des goulottes de basculement 18 et, entrainee par le 
tapis 13, poursuit son chemin jusqu'a la recouvrir 
entierement. Dans cette position, le corps de la 
bouteille va tomber da»s_ la goulot te 18 apras*. 
basculement aufeotw? i~ sea qrwikr^ et ceci quel que soit 
les sens initiati—d^^a^-lDOuWille. _ ^p.^ 

Si la bouteille est orientee initialement 
dans le sens dit « goulot vers l'avant », la bouteille 
vient s' immobiliser en bout de course par 1' extremite 
de son goulot en butee dans le fond d'une alveole 30 
dont le bord inferieur sert de zone d' appui au 
mouvement de basculement la mettant debout, comme 
illustre par la figure 6. La bouteille descend ensuite 
le long de la cheminee 24 de la goulotte de 
basculement . 

Si la bouteille est orientee initialement 
dans le sens dit « goulot vers l'arriere », le corps de 
la bouteille bascule de lui-meme vers le bas autour du 
goulot servant de bord d' appui. 

La longueur de la fenetre d' entree 19 de 
chaque goulotte de basculement 18 est choisie par 
rapport a celle du corps de la bouteille 4, de fagon 
qu' elle permette a chaque bouteille de tomber en biais 
dans le volume de basculement 22 de la goulotte en 
basculant autour de la zone inferieure situee en 
dessous de la collerette 31 de limitation inferieure du 
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goulot. 

Les bouteilles, ayant ainsi bascule, sont 
admises en position debout dans la cheminee 24 de la 
goulotte. Chaque bouteille sort de cette cheminee 24 au 
niveau de la face frontale 26 de cette derniere sous 
l'effet d'un tapis d' entrainement inferieur 29 et ceci 
apres 1'ouverture commandee des volets de la trappe de 
sortie 27. 

Les bouteilles ainsi redressees sortent du 
poste automatise selon 1' invention en position debout . 
Elles sont ensuite par ex'emple admises dans un poste 
transporteur approvisionnant une ou plusieurs machines 
d' embouteillage . 

Le nombre de voies 16 et la vitesse 
individuerie'du redresseur donne la cadence globale du 
poste automatise de redressement selon 1' invention, 
Celle-ci peut done etre facilement augmentee par un 
accroissement de la vitesse de defilement des tapis 
roulants et/ou par 1'ajout d'une ou plusieurs voies de 
redressement paralleles supplementaires. 
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RE VEND I CAT IONS 

1. Poste automatise de redressement de 
contenants allonges, tels que des bouteilles ou des 
flacons, permettant de les faire passer d'un etat de 
stockage en vrac a une position debout stable 
d' embouteillage, caracterise en ce qu' il comporte 
successivement : 

. un reservoir d' alimentation (3) renfermant des 
contenants en vrac s' echappant progressivement sur 
commande pour se deverser a 1' entree (7) d f une 
rampe d' amenee (2) ; 

. une rampe d' amenee (2), divisee en une pluralite de 
canaux longitudinaux (16) paralleles delimites par 
— des rail's^ de guid ag e ( 1 7 ') V "" me t tan I tw> l ,J o r ientratrion 
et le transport des contenants en position couchee 
longitudinale, goulot vers I'avant ow-^-veTrs— 
1' arriere ; 

. une batterie de goulottes de basculement (18) , 
chacune de ces goulottes (18) faisant suite a 1'un 
des canaux longitudinaux (16), comportant une 
alveole (30) de butee des goulots des contenants et 
comprenant un volume de basculement (22) et de 
redressement (23) des contenants se prolongeant 
vers le bas par une cheminee de glissement (24) en 
position debout stable ; 

. un convoyeur d r evacuation (29) entrainant les 
contenants en position debout a la sortie de ces 
cheminees de glissement (24) vers un poste 
ulterieur du procede global. 

2. Poste automatise de redressement de 
contenants allonges selon la revendication precedente 
caracterise en ce que le reservoir d' alimentation (3) 
est ferme au niveau de son fond par un tapis 
d' evacuation (8) vers une sortie (6) debouchant en 
direction de l f entree (7) de la rampe d' amenee (2), 

3. Poste automatise de redressement de 



contenants allonges selon la revendicat ion precedente 
caracterise en ce que le tapis d' evacuation (8) est 
incline et anime, en plus de son mouveinent de 
defilement, de mouvements favorisant la progression des 
contenants vers la sortie (6) du reservoir 
d' alimentation (3) . 

4. Poste automatise de redressement de 
contenants allonges selon l'une quelconque des 
revendications precedentes caracterise en ce que le 
deversement des contenants en provenance du reservoir 
d' alimentation (3) est regule de fagon automatique en 
fonction de la quantite de contenants amonceles a 

— t*-entree- ■ 'fi»f""™trui la rampe d' amenee (2). 

S- Poste automatise de redressement de 
contenants allonges selon la revendication precedente 
caracterise en ce que cette regulation 'est realised 
sous la forme d'une modification de la section de 
sortie du reservoir d' alimentation (3) provoquee par le 
deplacement d'une barre transversale (11) a hauteur 
variable devant un rideau souple (9) obturant 
partiellement la sortie (6) du reservoir (3). 

6. Poste automatise de redressement de 
contenants allonges selon la revendication 1 
caracterise en ce que la rampe d' amenee (2) est 
ascendante dans le sens de progression des bouteilles. 

7. Poste automatise de redressement de 
contenants allonges selon la revendication 1 ou 6 
caracterise en ce que la rampe d' amenee (2) est 
constitute de deux convoyeurs d' amenee (12) et (13) en 
serie. 

8- Poste automatise de redressement de 
contenants allonges selon la revendication precedente 
caracterise en ce que le premier convoyeur d' amenee 
(12) est de longueur inferieure au second convoyeur 
d' amenee (13) . 

9. Poste automatise de redressement de 
contenants allonges selon la revendication 7 ou la 
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revendication 8 caracterise en ce que la Vitesse de 
defilement du premier convoyeur d' amenee (12) est plus 
rapide que celle du second convoyeur d' amenee (13). 

10. Poste automatise de redressement de 
contenants allonges selon la revendication 1 
caracterise en ce que les rails de guidage (17) 
delimitant les canaux paralleles (16) font partie d'un 
support fixe (15) de type grille place au-dessus de la 
rampe d f amenee (2). 

11. Poste automatise de redressement de . 
contenants allonges selon la revendication 1 
caracterise en ce qu'au raoins une goulotte (18) 
presente sur sa face superieure une fenetre (19) 
d'acces a son espace interieur (20) fermee par un 
portillon (21) dont l'ouverture est commandee 
automatiquement lorsqu'un contenant recouvre 

^atierement -J n fmftntre* ~ m m~ ™ 11 - - — 

12... Poste automatise de redressement de 
contenants allonges selon la revendication 1 
caracterise en ce que la cheminee de glissement (24) 
d' au moins une des goulottes (18) presente une section 
carree. 

13. Poste automatise de redressement de 
contenants allonges selon la revendication 1 
caracterise en ce que l'une des parois (26) de la 
cheminee de glissement (24) est ouvrable. 

14. Poste automatise de redressement de 
contenants allonges selon la revendication precedente 
caracterise en ce que la paroi ouvrable (26) de la 
cheminee de glissement (24) est obturee par un 
portillon (27) commande automatiquement par un 
mecanisme individuel > 

15. Poste automatise de redressement de 
contenants allonges selon la revendication 1 
caracterise en ce qu'au moins une des goulottes (18) 
presente un fond ouvert a travers lequel passe la 
partie inferieure de chaque contenant avant de retomber 
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en position debout stable sur le convoyeur d' evacuation 
(29) . 

16. Poste automatise de redressement de 
contenants allonges selon l'une quelconque des 
5 revendications precedentes caracterise en ce que les 
contenants sont des bouteilles legeres en matiere 
plastique . 
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